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Можно сделать вывод, что процесс десорбции водорода из ме-
талла проходит через три последовательные стадии, поддающиеся ко-
личественной оценке: 
1. Массоперенос водорода внутри металла к его поверхности. 
2. Адсорбция атомов водорода на поверхности контакта металла 
с газовой фазой, молизация атомов водорода и десорбция его 
молекул с поверхности металла. 
3. Массоперенос молекул водорода в газовой фазе. 
Таким образом, в условиях экспериментов адсорбционно-
кинетическое звено имеет значительно большую вероятность играть 
ведущую роль в процессе десорбции водорода, чем внутренний массо-
перенос.  
Было установлено, что скорость обдувающего металл аргона и частота 
пульсация этого газа оказывает значительное влияние на константу скоро-
сти десорбции водорода. Такое влияние имеет большое значение, т.к. хоро-
шо известно, что реакции, скорость которых контролируется внешним мас-
сопереносом, протекают относительно быстро и состояние, близкое к рав-
новесию, достигается за относительно короткое время. Применение пуль-
сирующего потока аргона для транспортирование металла в восходящем 
рукаве установки циркуляционного вакуумирования стали, привело к за-
метному понижению остаточной концентрации водорода в металле по 
сравнению с использованием обычного потока аргона при том же относи-
тельном расходе его.  
На основании выполненных исследований можно сделать сле-
дующие выводы: 
1. подтверждается гипотеза, в соответствие с которой удаление 
водорода из расправленного металла может проходить, в зависимости 
от его концентрации и ряда других условий, в трех различных режи-
мах: адсорбционно-кинетическом, диффузионном и смешанном. 
2. наряду с существующими способами понижения парциального 
давления водяных паров в атмосфере сталеплавильных агрегатов, эф-
фективным средством удаления водорода из металла продолжает оста-
ваться барботирование пузырьками инертного газа.   
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Одним из резервов повышения качества металла является обра-
ботка металла на последней стадии конвертерного передела - при раз-
ливке стали на МНЛЗ (машинах непрерывного литья заготовок). Каче-
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ство заготовок – это один из наиболее актуальных вопросов процесса 
непрерывной разливки, в значительной степени определяющий конку-
рентоспособность металлопродукции. Усовершенствование составов и 
свойств специально приготовленных шлакообразующих смесей 
(ШОС), используемых при непрерывной разливке в настоящее время 
очень актуально  в связи с  расширением размерного и марочного сор-
тамента отливаемых слябов, увеличением средней скорости разливки и 
производительности МНЛЗ, и наметившейся в связи с этим  тенденци-
ей использования во время разливки стали дорогостоящих импортных 
ШОС. Важнейшими свойствами, оказывающими значительное влия-
ние на качество непрерывнолитого сляба, являются поверхностные, 
вязкостные и плавкостные свойства шлакообразующих смесей. Полу-
чение достоверной информации про них возможно только при исполь-
зовании комплекса современных методов исследования. Такая инфор-
мация позволит разработать качественные ШОС на основе отечест-
венной сырьевой базы.  
Для повышения качества непрерывнолитой  заготовки стали за 
счет усовершенствования показателей по поверхностным, вязкостным 
и плавкостным свойствам шлакообразующих смесей, применяемых  во 
время непрерывной разливки стали, были решены следующие задачи: 
1. Усовершенствованы способы исследования  физико-
химических свойств ШОС  и экспериментальные установки.  
2. Изучены поверхностные, вязкостные и плавкостные свойства  ис-
пользуемых в производстве ШОС с целью изыскания путей совершенствова-
ния их составов, направленных на  понижение температуры плавления шла-
ков и повышение их жидкотекучести, улучшения качества непрерывно-
литых заготовок, снижения токсичности и стоимости смесей. 
3. Разработаны оптимальные составы порошковых ШОС для за-
щиты зеркала металла во время непрерывной разливки, которые не 
содержат дорогостоящих импортных компонентов, менее токсичны и 
имеют более низкую температуру плавления по сравнению с приме-
няемыми. 
4. Проведены испытания разработанных ШОС  в условиях вало-
вого производства стали. 
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Влияние продувки металла инертными газами на качество ме-
талла аналогично обработке вакуумом. Каждый пузырек представляет 
собой «вакуумную камеру», так как парциальные давления водорода и 
